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MEGNEVEZESE/KEPE KELETKEZES MODJA ISMERTETOJEGYEI HASONLOSAG

FGleg a vékonyfalu acélszerkezetek (v < 5
mm) hegesztésekor, a keletkezé
héhatasok miatt a vékonyabb lemezbdl
késziilt alkatrészek deformdciot
szenvednek el. Minél nagyobb a hegesztés
varrater@sség/lemezvastagsag aranya,
annal nagyobb az esélye a kialakuld karos
mértékl alakvaltozasoknak. Oka, hogy a

hegesztés sordan, a hegesztési varrat
héhatasi Ovezetében képz6d6

huzéfesziiltségek deformaciét okoznak.

Vastagabb idomacél keretbe foglalt,

| vékony lemezek (v < 6-8 mm), drétfonatok

jellegzetes deformacidja. A nagy
s| vastagsagkllonbségl hegesztett
5| acélszerkezeti részek nem  azonos

id6pillanatban veszik at a fémolvadék
hémérsékletét. EbbSl  addéddan a
vékonyabb lemezek alakvaltozasa el6bb
befejez6dik, igy a még nem teljesen
megnyult, vastagabb anyagu részek merev
keretként viselkednek, és a vékony részek

drothalok hullamosoddsa

: teljes nyulasat korldtozzdk és ennek
Nagy lemezfeliiletek, kovetkeztében  azok a  sikjukbdl
maradandé alakvéltozassal térnek ki

(hulldmosodnak).

A sik lemezfellletek
szabad szemmel is jol
lathaté elvetemedése,
mely  kézzel is jol
kitapinthato, koveti a
hegesztési varrat
vonaldt. A hiba a mar
tlzihorganyzott, fényes
felileteken  figyelhetd
meg legjobban.

A lemezfellletek szabad
szemmel is jol
felismerhet6
hullamosodasa,
horpadasokra
emlékeztetd
deformacidja.

Nem téveszthetd
6ssze semmilyen
hasonlé
jelenséggel.

Nem téveszthetd
6ssze semmilyen
hasonlé
jelenséggel.

Tervezésnél/gyartasnal: Az
acélszerkezetek hegesztése soran a
hegesztési paramétereket (heg.
aramer@sség, varratméretek)
olyanra kell bedllitani, hogy az a
vékonyabb lemeznek se okozza a

szemmel is jol lathato
alakvaltozasat. A hegesztett
acélszerkezetek alapanyag

vastagsagainak kiilonbségét
minimalisra kell venni (aranyuk < 5
legyen, de vastag lemezeknél
legfeljebb 1,5-2-szeres).

Tervezésnél/gyartasnal: Lehetdség,
hogy a vékony lemezeket utélagosan
rogzitik (pl. rozsdamentes
csavarokkal, szegecsekkel) a
keretekbe. A madsik mod, hogy a
vékony lemezfellileteket megfeleld
alakq, méretd, és mélységl
benyomott bordakkal merevitik. Ezek
méreteinek  pontos  bedllitasahoz
probahorganyzds javasolt.  Halok
esetén javasolt a huzalpalcdkat ugy
rogziteni, hogy alakvaltozasuk szabad
legyen. llletéleg a kerett6l kilon
torténd horganyzds, és utdlagos
beszerelésiik a keretbe.
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Olyan esetekben, amikor  atlapolt | Az egymdsra fektetett és 2, T cem
. , , . cm”  atlapolt fellletig gdztomor
szerkezeti kapcsolatot alkalmaznak, és a | hegesztéssel lezart . .
A R ) > 3 | varrattal kell az egymasra fekvé
feIuIetEek kozott nedvesség ,marad, v:,:\gz felluletfek oldala | Nem téveszthetS | |, csfelileteket kérbe-hegeszteni.
beszivarog, a horganyolvadékba térténd | szétnyilik, mikézben a | dssze semmilyen | 70 cm?  felett  lehetséges
bemerités kdzben tdbb szaz bar nyomds | hegesztés, vagy a | hasonlo megoldasok: a fels6 lemez
keletkezhet. Ez a g6znyomas | hegesztés melletti | jelenséggel. alaplemezig térténd atfurasa (2 db,
szétrobbanthatja a fellleteket. Sulyos | anyagrészek min. @15 mm-es furat)
esetben az emberi életet is veszélyezteti! | elszakadnak. pozicidhelyesen, illetve szakaszos
Komoly anyagi karokat okozhat. hegesztési varratok alkalmazasa.
Atlapoltfelaletek Szétnyl’/a’sa llyenkor utdlag azonban szamolni
, ; L, kell korréziés gdcokkal.
(szétrobbandsa), felfuvoddsa
s - A felliletek kozul
Z sargasbarna, vagy
Le nem zart, vagy hibds hegesztési | zoldes-fekete szinl 1é L. L.
. . L . Ly - Tervezésnél/gyartasnal:
varratok esetén, illetve atlapolt és korben | folyik ki és letorolve - A
A . 3 L, A hegesztési varratokat tomorre,
Ie” nem heges,ztett atlapslt feIuIetlekneI, a korrozmsl nyomot hagy ) | porus-és hibamentesre kell
tlzihorganyzast kovetéen sOtétbarna, | maga utan. A jelenség | Nem téveszthetl | yegsiteni, a  varratok  végét

Szivargasok kialakuldsa

zbldesbarna, barna szin(i 1é folyik ki a
feliletek kozil. Ez a kifolyt anyag
megmarja a horganyfellletet és erds,
korrdziot, illetve esztétikai karokat okoz.

kozvetlenll horganyzast
kovetéen, vagy a
termékek megdazasakor,
esetleg csak késGbb, a
felhaszndldskor  fordul
eld.

O0ssze semmilyen
hasonlé
jelenséggel.

Tervezésnél/gydartasnal:

Az atlapolas helyett mas
konstrukciot kell alkalmazni.
Amennyiben ez nem lehetséges, 70

tokéletesen le kell zarni. El kell
keriilni az atlapoldsos szerkezeti
kapcsolatok alkalmazasat.




MEGNEVEZESE/KEPE

e

Az acélszerkezet anyagdnak
repedése

Hengerelt laposacél kdros
mértékd hulldmosoddsa
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A fémolvadékbdl torténd  kiemelést
kovetGen, vagy a lehdllési folyamat soran,
szemmel is jol lathatd, vagy csak nagyitd
alatt felfedezhetd hajszalrepedések
keletkeznek az acélszerkezet anyagdban. A
repedések  leginkdbb a  sarkokon,
furatoknal, bevagasoknal (feszlltséggylijtd
helyeken), illetve legtobbszor
hegesztésekben és a  hegesztések
kornyeztében, stb. keletkeznek.

A termék olvadékba meritésekor a
vizszintesen  bemeril6  laposacél a
horganyzasi miivelet alatt
meghulldmosodik, mert bemeritéskor a
hengerlési irdnya parhuzamos, vagy koézel
parhuzamos volt a fémolvadék felszinével.

Anyagrepedések
zegzugos vonalban,
jellemzbéen
hegesztéseknél és
kérnyezetikben,

tovabba fesziiltséggyijt6é
helyeken fordulnak el6.
Amennyiben a
repedésekben horgany
van az eldonti, hogy
mikor  keletkezett és
minek a hatdsara.

Sikjatol kiemelkedd,
hulldamos felliletek, a ra
merGlegesen  beépitett
pedig egyenes maradt.

Amennyiben a
repedt fellilet
vizsgalatakor
megallapithato,
hogy a repedést a
horgany  kitolti,
akkor a repedés
mar horganyzas
el6tt is
kialakulhatott
(hegesztési
repedés).

Nem téveszthetd
O0ssze semmivel.

Tervezésnél/gyartasnal:

Ugy kell megtervezni az
acélszerkezeteket, hogy feleljenek
meg a DASt- Richtline 022
elGirasainak. Ebben foglalt célok
szerint megfeleld szerkezeti
kialakitassal minimalisra csokkentik
a fesziiltségkorrdzidos repedések
valdszinliségét. Létrejottének oka a
fémolvadék altal indukalt
feszlltségkorrézio  (LME:  Liquid
Metal Embrittlement, LMAC: Liquid
Metal Assisted Cracking).

Tervezésnél/gyartasnal:

A hosszu termékeket optimalis
esetben gy kell megtervezni, hogy
az egyes alapanyagok hengerlési
iranya a darab fémolvadékba
meritésekor ne legyen parhuzamos
az olvadék felszinével.
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Furatok teljes, vagy részleges
eltémdédése horgannyal

Hdlomintds horganybevonat

A horganyolvadékbdl torténd kiemelés
kozben a folyékony horgany felileti
fesziltsége kovetkeztében a fém nem tud
teljes egészében kifolyni a
furatboél/lyukbdl és azt egészben, vagy
részben kitolti.

A horganyolvadékbdl torténd kiemelést

kovetéen a feliiletre rakdédott tiszta
horganybevonat  vassal  atotvozédik,

emiatt sziirke foltok alakulnak ki rajta. Az
otvozédés (termodiffuzid) legintenzivebb
a cink kristalyhatdrai mentén, ezért ott
alakulnak ki a legsotétebb teriletek.
Kialakulasanak oka lehet a vastag falu és
zértszelvényes  acélszerkezetek  lassu
leh(ilése, vagy/és a kedvez8tlen
acélmin&ség megvalasztasa.

Szemmel lathatéan
kitélti a horgany a
furatot, mely lehet
vastagabb fémréteg,
vagy kénnyen

eltavolithatd hartya.

Szabad szemmel is jél

lathato,  szlirke-foltos,
vagy matt szlirke
horganyrétegek.
Optimalis  acélminGség
esetén normal
vastagsaguak.

Hasonlé jelenség
tapasztalhaté
akkor is, ha a
horganyfurdébdl
torténé  kihuzas
sebessége tal
gyors.

Hasonld jelenség
tapasztalhaté
reaktiv
(kedvezétlen Si és
P tartalmu)
acélokbol
készitett
acélszerkezetek
tlizihorganyzasa-
nal is, de utdbbi

esetben a
szokdsosndl jéval
vastagabbak

lesznek a rétegek.

Tervezésnél/gyartasnal:

A tervezésnél ugy kell
megvalasztani a lyukatmérét, hogy
legkisebb méretli is haladja meg a 8
mm-t.

Tervezésnél/gyartasnal:
Tlzihorganyzashoz optimalis
konstrukciok (vékonyabb,

szellsebb szerkezeti megoldasok)
és optimalis acélminbség
megvalasztasaval lehet
megakadalyozni a jelenséget.




Bedermedt horgany
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A horganyolvadékbdl torténd kiemelést
kovetéen néhany masodpercen, vagy akar
percen bellil sotétszirke Osszefliggd,
foltos, wvagy un. leopardmintdzatu
bevonatok lesznek lathatdak.

A horganyolvadékbdl torténd kiemelést
kovet6en az acélszerkezeti elem zart
részébdl nem folyik ki a horgany, hanem
beledermed.

A bevonat szabad
szemmel matt szlirke, vagy
sziirke foltos, tapintva
enyhén érdes fellletl. Az
ilyen feliiletek alatt
nagyobb zartabb terek,
vagy vastagabb acél
anyagok vannak.

Szabad szemmel jol
lathaté és kitapinthaté
toébb cm vastagsagu, tiszta
cink dermedvény van a
horganyzott termék zart
tereiben.

Kedvezé6tlen
szilicium és foszfor
tartalmu acélbdl
gyartott
acélszerkezet
esetén hasonldak
lehetnek a
horganybevonatok.

Semmi massal nem
téveszthets Ossze.

Tervezésnél/gyartasnal:
Olyan termék konstrukciot kell
valasztani, hogy a zartabb
terekben miel6bb lehiljon a
levegb, illetve ne legyenek
egymasra fekvé vastag
acélfeliletek.

Tervezésnél/gyartasnal: Olyan
helyre kell elhelyezni, és olyan
méretlre kell valasztani a
horganyzast szolgalo
technoldgiai nyilasokat, hogy a
helyes pozicidban felkotott
termék minden részébdl
maradéktalanul ki tudjon folyni
az oda bekerll6 el6Gkezeld
folyadék, valamint a folyékony
horgany is.
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Sziirke, sziirke foltos, vastag
horganybevonat kialakuldsa

Durva, esetleg csikos feliiletii
horganybevonat

A horganyolvadékbdl torténé kiemelés
alatt a fényes feliiletli horganybevonat
néhany masodperc alatt részben, vagy
teljes egészben sziirkévé valik. Ennek oka,
hogy a termodiffuziés folyamat sebessége
olyan nagy, hogy rovid id6 alatt vassal
atotvozodik a legfelsé még tiszta cink fazis
is. Az e helyett kialakulé horgany-vas
Otvozet (zéta) réteg matt, szirke szind.

A jelenség kialakuldsa elsGsorban a
kritikus sziliciumtartalmd, de leginkabb a
hidegen alakitott, huzott, hengerelt, és
Sandelin-tipusu (0,03 < Si % < 0,08) acélok
horganyzdsakor szokott el6fordulni. A
csikos megjelenés oka, hogy a termékek
alakitasakor megsértik az acél felileti
rétegét, a sériilés helyein még intenzivebb
termodiffuziés folyamatok jatszédnak le,
vastagabb bevonatrészek alakulnak ki.
Hasonld jelenség tapasztalhato
esetenként a polirozott feltletd
munkadarabok esetében is. A jelenség
hattere pontosan maig nem teljesen
tisztazott.

Matt sziirke, vagy szirke
foltos felllet vilagos,
vagy sotétebb
arnyalatokkal. Tapintasra
finoman érdes, nagyon
vastag horganyrétegek.

Durva fellletli, kézzel is
kéonnyen  kitapinthaté,
csikos, és egyenlGtlendl
érdes horganybevonat.
Az egyenetlenségek
sokszor hosszanti
csikokban rendezédnek.

Megjelenésében

hasonlé jelenség
alakul ki, amikor a
horganyzast
kovetben a
termékek id6ben
csak nagyon
lassan tudnak
lehdlni
(h&foltossag).
Kénnyen
osszekeverheték,
ezért mindig
alaposabb
vizsgalat kell.

Mas jelenséggel
nem téveszthetd
ossze.

Tervezésnél

foszfor

(P)

megvalasztasaval (EN ISO 14713-2).

Tervezésnél

Si+2,5P<0,09% (1)
Osszefliggés betartasa.

artasnal:
Az acélok optimalis szilicium (Si) és

artasnal:

Optimalis acélmin@ség kivalasztasa
az acélszerkezet gyartashoz (EN ISO
14713-2). Javasolt ha Si<0,03% a

tartalmanak

tapasztalati




pm) horganybevonatok alakulnak ki. Az | vagy zéta+delta;)) a | termék nehezen T NIRRT .
B . o, ] B , | Optimalis acélmindség kivalasztdsa
ilyen bevonatok anyagaban akkora bels6 | legkisebb igénybevételre | hdil le 200 °C ala | .. . 4szerkezet gyértashoz (EN ISO
fesziiltségek jonnek létre, hogy az egyes | levalnak az alatta levé | és az  id8ben | 14713).
fazisok  kils6  behatds  nélkal is | fazisrol. elhizédo
szétvalhatnak egymastdl. termodiffuzié
miatt szétvalhat a
Horganybevonat réteges bevonat
e (Kirkendal-
szetvalasa effektus).
Nem optimalis
L. L, L, ace,lmmc’isegbél Tervezésnél/gyartasnal:
Kézi tapintassal jol | gyartott Megfelel§ feliletli acél alapanyag
A durva, melegen hengerelt, vagy | érzékelhetéen durva | termékeken kivalasztasa a gyartashoz, illetve az
melegen hulzott, érdes, egyenetlen | fellletli, godrocskékkel | kialakult érintett felileteken szemcseszoras,
fellletl termék felszinén képz&d6 fényes, | tarkitott horganyréteg, | egyenetlen, vagy finom csiszolas alkalmazasa.
vagy szlirke durva feltletl | mely lehet sziirke, de | szirke bevonat
horganybevonat. fényes is. Vastagsdga | hozza hasonlo
nem sziikségszerlien tér | képet mutathat.
el a normalistdl. Tal  hosszu  az
— olvadékban tartés
Durvafelljletllj id6étartama.

horganybevonat (balra)

A nagyon nagy sebességgel lezajld
termodiffuziés folyamatok eredménye-
képpen tulzottan vastag (akar 1000-1500

Matt szlrke, finoman
érdes bevonatrész (zéta,
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Hasonld jelenség
alakulhat ki olyan
technoldgiai
hibanal, amikor a
frissen
tlizihorganyzott

Tervezésnél/gyartasnal:




Durva, gbdros feliiletdi
horganybevonat (jobbra)

Amennyiben erdsen korrodalodott,
egyenetlen feltletl terméket

tlizihorganyoznak, a képz6dé bevonat
godros, krateres képet mutat.

Sziirke, vagy fényes, a

Szabad szemmel jél
lathaté és kézzel
kitapinthato, nem
egyenletes méretd,
kisebb-nagyobb

godrocskékkel  boritott
felulet. Mikroszkdpos
felvételen jol

megkiilonboztethetd.
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fellletbdl kiallé

anyaghibakkal boritott,

horganyzott  fellletek.
Az acél alapanyag melegen t6rténé | Visszapacolds utan | Nem téveszthet6 | Tervezésnél/gyartdsnal:
alakitdsanal (hengerlésnél), az acélgyartds | tisztdn  latszanak  az | ssze mas | Még horganyzas elétt
utan keletkezett felileti hibdk (pikkelyek, | acélfeliilet  hibdi. A | hibaval. szemcseszorassal, csiszolassal el
felszakadasok) a tlzihorganyzas soran | feliiletbdl kiallé kell tavoltani a felileti hibakat.
elvalnak az alapfelilettél és felszakadasos, | anyagmaradvanyokat
érdes, szalacskakkal, tuskékkel, | kézzel nem lehet
pikkelyekkel boritott feliileteket képeznek. | konnyen levélasztani. A

kidllo részeket tapintva,

Pikkelyes ttizihorganyzott sokszor éles és felsérti a
feliilet bért.
Nem  keverhetd

Ossze semmilyen
mas felllettel, bar
a reaktiv acélbdl
készitett,
hengerelt
termékek
feliiletén kialakult
bevonathoz némi
hasonlésagot
mutat.

Tervezésnél/gyartasnal:

Az er6sen korrodalédott felllet
még horganyzas el6tti
szemcseszorasaval le kell tisztitani
a feluleti egyenetlenségeket.
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Tervezésnél/gyartasnal:

j| A termodiffuzié sebessége csak akkora, ) Hasonlésagok: Mas tipusi acélmindséget kell
‘| hogy nagyon vékony oOtvozeti rétegek | Altaldban fényes, nagyon | (1) Termikus | vilasztani (0,12 < Si(%) < 0,28).
képz6dnek, igy kicsi lesz a bevonat teljes | sima felletd | vagasnal a | Vagy horganyzas el6tt
.| vastagsaga is. Jellemz6en simdabb fellletl | fémrétegek. termékek élein tul | szemcseszdrassal fel kell durvitani
| alapanyagokon alakul ki, ahol a legfelsé vékony lesz a | azacélfeliletet.
tiszta cinkfazis is vékony lesz. Ennek oka az réteg. (2) Tul sok
acélminGség (alacsony Si és P-tartalma). aluminium van a
horganyolvadék-
ban.
Tul vékony horganybevonat
alakul ki
e S

Tervezésnél/gyartasnal:

m i Az acélalapanyag kémiai
< R e Osszetételét egységesen
A tlzihorganyzast  kovetéen  egy | Szabad szemmel is jol optimélisra kell megvalasztani, a
acélszerkezeten beldl, egymastol | lathatd,  szineltérések, | Hasonldsagok: szerkezet valamennyi
jelentésen eltéré vastagsagu, érdességl | tapintassal kitapinthatd | Héfoltossag. részegységénél dssze kell
és szinl bevonatrészek alakulnak ki, | érdesség kilonbségek, egyeztetni (Si és P-tartalom).
melyek ronthatjak a termék esztétikai | illetve konnyen mérheté
megjelenését. vastagsag kiilonbségek.

Egy terméken beliil eltéré
szinl horganybevonatok
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Az acél kedvezétlen kémiai Szemmel jol Iathaté | Hasonlé Tervezésnél/gyartasnal: .
Osszetétele, elsGsorban szillicium foltok. Egyenetlen | jelenség a Megfeleld, horganyzasra
tartalma miatt, magas horganyfelvétel | felilet, mérhet6 | szintén  vastag al'kalma's alapanyag
és jelentds rétegvastagsag alakul ki. vastag, robosztus | bevonatokban valasztas!

A termék, a horganyflird6bdl | horganyréteg. csovek és

kiemeléskor, figgbleges, vagy dontott zartszelvények

helyzetben van és a folyékony-szilard esetében, a

fazis hatdran képlékeny Otvozeti folyékony

réteget az aramlé (lefolyd) horgany- horgany ,ereket

Omledék mozgasi energiaja foltokban vag”

,lemossa”.

Durva hengerlési hiba, ami | A hengerlés irdnydra | Nem Tef”‘{féf“?'/gvértésnék
jellemezheti a melegen hengerelt | egyenes vonald, | téveszthetd 'V"”Ose%" alapanyag
szelvényeket. A hengerlés irdnyaban | rendezett horgany | gssze beszerzés.

repedések, finom  horganytiiskék | bevonat folytonossagi | semmilyen mas

jelennek meg. A képen lathatd | hidny. jelenséggel.

terméken az alapanyag repedése is jol

lathaté.

b ‘ v B ,‘
Melegen hengerelt szelvény
durva hengerlési hibdja




3. tablazat: ACELSZERKEZETEK GYARTASABOL SZARMAZO HIBAK, JELENSEGEK
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Fekete salak a hegesztési

varratokon

A varratrdl levadlo
horganybevonat

A horganyolvadékbdl torténd kiemelést
kovet6en a hegesztési varratok feliiletén,
illetve mellettik  fekete, pordzus
salaklerakédds  lathaté. A  pacolasi
folyamat soran, a pacfolyadék nem tudja
feloldani a hegesztési salakot és az a
varrat feltletén marad.

A tlzihorganyzandé termék fémolvadékba
torténd meritésekor tulzottan gyorsan
zajlik a termodiffuzié (6tvozeti fazisok
képzGdése) és ennek eredményeképpen
nagyon vastag lesz a varrat fellletén
kialakulé horganyréteg, mely 6nmagatdl le
is valhat.

Fekete, vagy sotétszirke,

hegyes  tlivel, éles
eszkdzzel is nehezen
lepattinthato salak

anyag. Mar a pacolas
(sésavas maratds) utan

kdonnyen felismerhetd,
mert fehéres, sargas-
barnds  szinli  anyag

lathato a hegesztéseken.
Tlizihorganyzast
kovetéen a letisztitott
salak alatt nincs
horganybevonat.

Bevonatvastagsag

mérésekor a varraton
nagyon vastag (500 um <
V) horganyréteg
mérhetd, szine
vildgosabb, vagy
sotétebb sziirke, enyhén
érdes felllettel.
SzélsGséges  esetekben
szabad szemmel, vagy
nagyité alatt lathatd
hajszalrepedések, s6t
bevonat szétvalasok is
el6fordulhatnak.

Altaldban semmi

mdssal nem
téveszthetd
Ossze. Némileg a
horganyzdaskor
keletkezd,
feltapadt  hamu
hasonlit ra, de az
kénnyen

eltavolithato a
feliiletrdl és alatta
tébbszor
horganyréteg is
van.

Szine
kénnyen
Osszetéveszthetd
egy normalis
vastagsagu
bevonattal, ezért
kontrollmérés

alapjan

szlikséges a
tényleges réteg-
vastagsag

megallapitasahoz.

Tervezésnél/gyartasnal:
Az acélszerkezet gyartdsa soran

helyes hegesztési paraméterek
alkalmazasaval, illetve a salakos
varratrész lekoszorilésével
eltavolithatd. Bevonatos
elektréddval torténé hegesztés
nem javasolt.
Tervezésnél/gyartasnal:

A hegeszt6 huzal alapanyagdnak
megfelel§ megvalasztasaval
kiktiszobolhet6 (MSZ EN 1SO 14713-
2).
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Szabdlyos csikok, pontok

77 17

uro

dések

A tlizihorganyzast
folyamat utdn,

megel6z6 pdacoldsi
a hegesztési varratok
héhatasi o6vezetében szemmel is jdl
lathato  fekete, vagy feketésbarna
elszinez6dések, csikok lathatok. A
tlzihorganyzast kovetéen a csikok nem
tlinnek el, alattuk nincs horganybevonat.

A horganyzdst kovet6en a bevonatban
legtdbbszor szabalyos formaju, ciklikusan
ismétl6ds, hossz-, vagy keresztiranyd, de
akar  szabdlytalan vonalak, csikok,
godrocskék, mély pontok, stb. formaban
felgylrédések, felszakadasok lathatok és
kézzel is jol kitapinthatdk. Préselt
darabokndl a présszerszam centrumabdl
kiindulé  sugadrirdnyd  anyagsérilések
lathatok.

A hegesztési varratok
szélétdl néhany
centiméterre a varrat
vonalat kovetd fekete
foltok, csikok. Alattuk

nincs horganyréteg.

Szabad szemmel is jol

érzékelhetd fellleti
hib3ja az acél
alapanyagnak. A
fellletbdl sokszor
kiemelkedd, kézzel is

kitapinthatod anyaghibak.

Hasonld jelenség

alakul ki a
festékkel, lakkal,
bitumennel, stb.
szennyezett

feltleteken, de
azok nem kovetik
a hegesztési
varrat vonalat.

Nem téveszthetd
O0ssze semmilyen
hasonlé
jelenséggel.

Tervezésnél/gyartasnal:

Szilikon tartalmu spray-k
hasznalatat ki kell kiisz6bolni, vagy
a hegesztés kornyezetében le kell
tisztitani, csiszolni, vagy koszorilni
a darab fellletét még a horganyzoé
Uzembe torténd beszallitas el6tt.

Tervezésnél/gyartasnal:

Az acél alapanyagok, féltermékek
és acélszerkezetek gyartdsa soran
az alakité szerszamok (henger,
prés, stb.) feliletét ugy kell
kialakitani, hogy az ne sértse meg
az acélfeluletet. llletve horganyzas
el6tt csiszolassal, esetleg
szemcseszorassal el kell tavolitani a
felszakaddsokat.

feliiletbdl kidllo gy
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Fekete, sziirke
horganyhidnyos foltok

Szabdlyos alaku

horganyhidnyos feliiletek

A horganyzast megel6z6 zsirtalanitds és
pacolds alatt a kezel6szer nem tudja
eltavolitani a munkadarab fellletérdl az
ott stabilan k6t6dé6, fel nem oldodé festék,
lakk, bitumen, stb. nyomokat. A
tlzihorganyzas alatt a szennyez6dés elég,
de a helyén a szennyez6dés miatt nincs
termodiffuzid és igy horganybevonat sem
képzédik.

A horganyolvadékbdl torténd kiemelést
kovetéen a  horganyzott szerkezet
feliletén legtobbszor horganyhianyos
foltok keletkeznek. A zsirtalanitasi és
pacolasi folyamat alatt a kezelGszer nem
tudja eltavolitani a felliletre ragasztott
papir, vagy mlianyag cimkét, illetve annak
ragasztdéanyagat.

Horganyzdst  kovetGen
szirke,  barnds-szirke,
vagy fekete fellletek,
rajtuk részben kézzel is
leddrzsolheté
salakanyaggal.

Legtobbszér  szabalyos
alakuq, fekete, vagy
szurkés-barna foltok,
alatta nincs
horganybevonat.

Hasonld jelenség
hegesztéskor
hasznalt szilikon-
spray haszndlatat
kévetSen
keletkezik a
horganyzott
terméken.
Hasonld jelenség
a felragasztott
jelél6cimke
maradvanya is.

Hasonlé jelenség

lathato a
festékkel, lakkal,
bitumennel, stb.
szennyezett
fellleteknél.

Tervezésnél/gyartasnal:

Még a horganyzéba torténd
beszallitas el6tt a festék, lakk,
bitumen, stb. fellleti szennyezést
csiszolassal, égetéssel, vagy
szemcseszorassal maradéktalanul
el kell tavolitani az acélfeliletrdl.

Tervezésnél/gyartasnal:

Még a horganyzéba torténd
beszallitas el6tt a fellleti
szennyezést csiszolassal, égetéssel
és kefézéssel vagy
szemcseszorassal maradéktalanul
el kell tavolitani az acélfeliletrdl.
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Tervezésnél/gyartasnal:

Az acélszerkezetek daraboldsakor
finoman le kell koszorilni a
darabolt feliileteket.

Az acélszerkezet gydrtasa sordn, az | Horganyzott Nem téveszthet§
alapanyagok daraboldsakor langvagoval | acélszerkezetek vagott | 6ssze semmilyen
vagott durva fellletek horganyzast | fellletei durvak, kézzel is | mas jelenséggel.
kovet6en is meglatszanak. jol érzékelhetdk.

Durva horganyzott feliilet a
termék éleken

Tervezésnél/gyartasnal:

A horganyolvadélkbdl tortént kiemelést | Szabad szemmel jol | Nem téveszthetd ” —
Acélszerkezet gyartasakor csak a

kovetéen, az acélszerkezet gyartdsakor | lathato, kézzel is | 6ssze semmilyen legszilkségesebb  feliileteket  és
koszorult fellleteken durva és vastagabb | kitapinthatd durva | mas jelenséggel. minél finomabban kell
horganyréteg képzGdik, mely tokéletesen | horganybevonatok. megkdszoriilni.

koveti a beavatkozasi feliiletet.

Durva horganyfeliiletek,
kdszortilések nyomai
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Tul vékony horganybevonat a
termikusan vagott éleken

Horganybevonat
szemcseszort felliileten

Termikus eljarassal (lézervagas,
plazmavagas, langvégas) darabolt
termékeknél a darabok élein, az egyéb
fellileteken mért értékekhez képest joval
vékonyabb, esetenként az elGirasoknak

nem megfelel6 vastagsagu
horganybevonat képz&dik.
TGzihorganyzds el6tt  szemcseszérassal

megtisztitott acélfellileteken egyenletesen
finoman érdes, egységes megjelenési és
vastagabb horganybevonatok alakulnak ki.

Rétegvastagsag mérdvel
egyértelmien
megallapithatdk a
nagyon kis
bevonatvastagsagok. A
bevonat lehet fényes, de
ritkan szurke is.

Szabad szemmel is
kitlinGen lathato,

tapinthatd, finoman
érdes bevonat. A
bevonat vastagsaga akar
20-30%-kal is nagyobb
érték lehet, mint a
szemcseszérds  nélkili
fellleten.

Hasonlé jelenség,
amikor a
horganyolvadék-
ban tul sok az
aluminium
mennyisége.

Hasonlé jelenség
nincs, massal nem
téveszthetd
ossze.

Tervezésnél/gyartasnal:
Gyartdsndl a  tlzihorganyzasra
kertl6 munkadarabok végott éleit
kb.0,3- 0,5 mm vastagsagban le kell
kdszorilni.

Tervezésnél/gyartasnal:
Tlizihorganyzas el6tt altaldban nem
sziikséges a szemcseszOras. Csak
abban az esetben ajanlatos, ha a
munkadarab fellletén az elGkezeld
szerekkel le nem oldhatd
szennyezddések vannak (pl.
festéknyomok, vastag reve, vastag
vakrozsda, stb.), melyeket még a
horganyzéba torténd beszallitas
el6tt el kell tavolitani.




; - ‘m ‘3‘% “&‘{' ' A a
A bevonatba beépiilt témor,
fekete, anyagmaradvdnyok

=
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Fekete, horganyozatlan
feliiletek azonos helyeken

Tlizihorganyzast kovetéen a kiemelés
utan, egyes helyeken a fellletbdl akar
kiemelked6  fekete, igen kemény
anyagmaradvanyok vannak. llyen stabil
oxidmaradvanyok a melegen hengerelt
termékek hibas gyartdsabdl szarmaznak. A
hengerm(iben az acélfellletbe hengerlik,
melyet a tlizihorganyzé (izemben az
el6kezelés (pacolas) alatt nem tudnak
eltavolitani.

A tlizihorganyzast kovetéen a darabok
feliletén, jellemzéen annak tipikus
helyein, horganyhianyos foltok alakulnak
ki. Abbdl addddan, hogy a préseléssel
alakitott elemeken a kenBanyagként
hasznalt emulzié a hegesztés sordn raég a
vasfelliletre és ezt az elkokszosodott
anyagot a horganyzé izemben nem lehet
eltavolitani.

Szabad szemmel is
kitiin6en lathato, hegyes
eszkdzzel a  helyérdl
kipattinthaté hengerlési
reve (oxid) maradvany,
mely alatt nincs bevonat.

Fekete foltok, mely alatt
nincs  horganybevonat.
Sorozattermékek
esetében felt(in6
azonossaggal, ugyanazon
a részeken,
termékegységeken
fordulnak el6.

Hasonld jelenség,
amikor a
horganyolvadék
felszine

szennyezett
(fekete
salakokkal) és
kiemeléskor a
bevonat felszinén
marad, de

ilyenkor a fekete
szemcsék alatt ép
horganyréteg van.

Hasonlé
jelenséget mutat,
ha a
munkadarabok
felilete  lakkos,
festékes,
bitumenes, stb.
volt.
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Tervezésnél/gyartasnal:

Az acél alapanyag felliletét
szemcseszorassal meg kell tisztitani
miel6tt a tlzihorganyzé (izembe
szallitjak az acélszerkezetet.

Tervezésnél/gyartasnal:

A gyartasnal mas tipusu
kenGanyagot kell hasznalni, vagy
még hegesztés el6tt a
ken6anyaggal szennyezett
fellleteket feluletet tisztitani kell.




4. tablazat: EGYEB JELENSEGEK
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Idegen rozsda kialakuldsa a
horganybevonaton

A tlzihorganyzott termékek feliiletére egy
rozsdasodd vasanyagrél racsepeg, rafolyik
az es6, para és néhany nap elteltével a
fellletrél le nem torélhet6é nyomot
hagyhat.

KELETKEZES MODJA

Korrdziés jelenség, mely a viz hatdsara
alakul ki a csak a frissen horganyzott
fellileten (cink-oxid + cink-hidroxid, ZnO +
Zn(OH),). A légnedvesség hatasara fehér

szind csapadék képz6dik, mely
megszaradva krétapor szerl. Sulyos

esetekben a korrézid a horganybevonatot
teljesen felemésztheti és vasrozsda is
megjelenik. Savas, sés klimaban
gyorsabban alakul ki.

Altalaban nagyon vékony
réteg, kefézéssel és
csiszolassal kénnyen
eltdvolithatd, alatta ép
horganybevonat van.

ISMERTETOJEGYEI

Szdrazon krétapor,
nedvesen tejszerl anyag.
A gyenge fehérrozsda
konnyen letordlhetd, az

erdsebben korrodalt
felileteken mar
elszinez6dések és

bemarddasok alakulnak
ki.

Hasonld jelenség

az un.
rozsdabarna
elszinez6dés. Az
utobbi  csak a
horgany-vas
oOtvozeti rétegen

alakul ki. A
horganyzéban a
késziilékekrdl
termékekre
csepegl savas |é,
hasonlé
jelenséget okoz.

HASONLOSAG

Semmivel Ossze
nem téveszthetd
jelenség.

Tarolasnal/szerelésnél/felhaszna-
lasnal:
T(izihorganyzott
csak
korrézidvédelemmel
(tGizihorganyzas) ellatott szerkezeti
részeket épitsenek be. Szerelésnél,
tarolasnal megfelel6en taroljak a
frissen horganyzott szerkezetet.

acélszerkezeten
megfelel§

Tarolasnal/szerelésnél/felhaszna-
lasnal:

A frissen tlizihorganyzott termékek
szaraz-szellés  helyen  torténé
tarolasaval és a paralecsapddas
kizardsaval. A  horganybevonat
horganyzast kovet6 azonnali
passzivalasaval (lakkozas,
foszfatozas, kromatozas, festés).
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Utdlag lokdlisan leégették a
horganyréteget

Levdlik a festék a
horganybevonatrdl

A mar tlzihorganyzott acélszerkezeten

utdlagosan végzett, hdGkozléssel jaro
tevékenységek (pl. hegesztés, egyengetés,
darabolas) kovetkeztében a

horganybevonat karosodik, s6t teljesen le
is éghet.

A horganyrétegre felhordott
festékréteg(ek), rovid id6 elteltével
(néhany hét, vagy hdnap) megrepedezik,
majd levelesen levdlik, lehizhaté a
fémfeliletrél. A festék és horgany kozott
nincs semmiféle tapadas, vagy tapadd hid.

Az égés centrumdban
nincs  horganybevonat,
attél  tdvolodva matt

szlirke, az égés szegélyén
a cink-oxid miatt fehéres
szin( por fedi.

A festékréteget élesebb
eszkozzel (késsel)
megkaparva, vagy erés
szali kefével nagyon
koénnyen eltavolithato.

Nem téveszthet6
O0ssze semmilyen
mas jelenséggel.

Semmilyen
hasonld
jelenséggel
téveszthetd
ossze.

nem

Tarolasnal/szerelésnél/felhaszna-
lasnal:

A tlzihorgany bevonatot tartdsan
legfeljebb 200 °C hémérsékletig
lehet héhatasnak kitenni. E felett
karosodik.

Tarolasnal/szerelésnél/felhaszna-
lasnal:

A horganybevonatot csak annak
lefestésére  alkalmas  festékkel
szabad bevonni. Festés el6tt
megfelel6 fellilet elGkészitést (pl.
sweep-szorast) kell alkalmazni.




A friss tlizihorgany bevonat festéshez
“torténd elGkészitésének egyik lehetséges
modja a sweep-szOrds, azaz a gyenge
' \nyomassal térténd kénny(i szemcseszoras.
"Ha ezt a miveletet nem az el6irdsok
szerinti nyomassal és a megfelel§ beesési
szoggel hajtjdk végre, akkor az a
horganybevonat sériilését okozza.

A horganybevonat levdldsa
,Sweepelés” hatdsdra

A szoras vonaldban a

bevonat fellazul,
helyenként alaktalan
formaban teljesen
levalik. A levalas helyén
csak  oOtvozeti  réteg
taladlhato néhany
tizmikronos bevonat
vastagsaggal.

Altaldban  nem
téveszthetd Ossze
semmilyen  mas
jelenséggel.  de
meg kell
kiilénboztetni a
h6é okozta réteg
szétvalastol

(Kirkendal-

effektustdl).
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Megfelel§ szérasi sebesség és
szOrasi irdny (beesési szog)
megvalasztasaval elkerllhetd a
horganybevonat levalasa.




